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Die f olgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unter lagan entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@) Breitschlitzduse zur Herstellung von Bahnen aus einem geschaumten Kunststoff 

(57) Die Erfindung betrifft eine Breitschlitzduse (1) zur Her- 
stellung von Bahnen aus einem geschaumten Kunststoff, 
in die in einem Extruder unter erhohtem Druck plastifizier- 
terund m it einem Treibmittel beladener Kunststoff eintritt 
und durch deren Austrittsspalt (4) der Kunststoff auf- 
schaumend extrudiert wird. Die Erfindung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, daS der Austrittsspalt (4) von einem in der *"* 
Breitschlitzduse (1) seitlich abgedichtet gelagerten Wal- 
zenpaar (3) gebildet ist. Es wird so erreicht, da(S es bereits 
vor dem Austrittsspalt (4) vor Beginn des Aufschaumens 
zu einer vorteilhaften Ausbildung von Deckschichten 
kommt {In Verbindung mit Figur 1). 
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Die Erfindung betrifft eine Breitschlitzdiise zur Herstel- 
lung von Bahnen aus einem geschaumten Kunststoff, in die 
in einem Extruder unter erhohtem Druck plastifizierte und 5 
mit einem Treibmittel beladener Kunststoff eintritt und 
durch deren gekuhlten Austrittsspalt der Kunststoff auf- 
schaumend extrudiert wird. 

Durch die DE 17 79 374 ist es bereits bekannt geworden, 
zum Strangpressen von Gegenstanden aus geschaumtem 10 
thermoplastischem Kunststoff die Breitschlitzdiise unmittel- 
bar in eine Kalibriereinrichtung einmiinden zu lassen, die 
Druckschleusen aufweist, in der Kalibrierwalzen angeord- 
net sind. Hierdurch soli erreicht werden, daB die strangge- 
preBten Gegenstande sehr genau kalibriert werden konnen, 15 
wozu es erforderlich ist, den Druck in den Druckkammern 
entsprechend zu steuera. 

Durch die US 2,857,625 ist es auch bereits bekannt ge- 
worden, hinter dent Austrittsspalt eines StrangpreBwerkzeu- 
ges ein gekiihltes Walzenpaar anzuordnen. Hier erfolgt je- 20 
doch bereits vbr dem Eintritt in den Walzenspalt ein freies 
Aufschaumen des Kunststoffes, da in dem Raum zwischen 
dem Austrittsspalt und dem Walzenpaar Atmospharendruck 
herrscht. 

Die bekannten Losungen weisen den Nachteil auf, daB es 25 
nach dem Austritt aus dem Austrittsspalt der Breitschlitz- 
diise zu einem Aufschaumen des Kunststoffes kommt, bevor 
sich beidseitig der Bahn verdichtete Deckschichten auf- 
bauen konnten, so daB Treibmittel vorzeitig entweichen 
kann. Dieses ist fur eine intensive Verschaumung der Bahn 30 
nachteiiig, Hinzu kommt, daB es zwischen dem Austritt aus 
der Breitschlitzdiise und dem Walzenspalt in der Bahn zu ei- 
ner Wellenbildung aufgrund der Querexpansion kommt. Ins- 
besondere bei dem Einsatz von alternativen niedrig sieden- 
den Treibmitteln oder Treibmitteln, wie z. B. N 2 und CO2, 35 
ist es zudem erforderlich, in der Breitschlitzdiise mit hohe- 
ren Treibmitteldriicken zu arbeiten. Um hier ein akzeptables 
Aufschaumverhalten sicherzustellen, ist es zudem erforder- 
lich, das Kunststoff material an den Austrittslippen der Breit- 
schlitzdiise so intensiv zu kiihlen, daB Deckschichten ausge- 40 
bildet werden, um so ein unkontrolliertes Aufschaumen des 
austretenden Materials zu verhindem. Hinsichtlich der Kiih- 
lung sind hier jedoch Grenzen vorgegeben, da die notwen- 
dige intensive Kiihlung dazu fiihren kann, daB das Kunst- 
stoffmaterial in den Austrittslippen stagniert Hierdurch 45 
kommt es zu einer undefinierten Verengung des Austritts- 
spaltes, wodurch der Druck und die Stromung im Austritts- 
spalt negativ beeinfluBt werden. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die genannten 
Nachteile zu vermeiden und eine Breitschlitzdiise zu schaf- 50 
fen, mit der eine Herstellung von Bahnen aus geschaumten 
Kunststoff verbunden rnit einem kontinuierlichen Auf- 
schaumen des Materials moglich ist. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch die Merk- 
male des Anspruchs 1 gelost Die weitere Ausgestaltung der 55 
Erfin dung ist den Unteranspriichen zu entnehmen. 

Indem der Austrittsspalt von einem in der Breitschlitz- 
diise seitlich abgedichtet gelagerten Walzenpaar gebildet, 
ist, wird erreicht, daB bereits beim Kontakt mit den Walzen- 
oberflachen aufgrund der Abkiihlung vor dem Austrittsspalt, 60 
d. h. vor Beginn des Aufschaumvorganges sich auf dem aus- 
tretenden Kunststoffmaterial verdichtete Deckschichten aus 
hoher viskosern Kunststoffmaterial ausbilden. Da die Wal- 
zenpaare rotieren, ergibt sich der Effekt, daB die anliegen- 
den Deckschichten von den Walzen der Walzenpaare durch 65 
den Austrittsspalt bewegt werden, ohne daB es zu einem Sta- 
gnieren und/oder Anfrieren kommt. Im ubrigen gelangt die 
die Walzen anstromende Kunststoffschmelze stets mit 
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neuen BereicherHer Walzenoberflachen in Kontakt, was die 
Temperierung der Schmelze positiv beeinfluBt Es besteht so 
die Moglichkeit, das austretende Material intensiv zu kiih- 
len, so daB es bereits vor dem Austrittsspalt vor Beginn des 
Aufschaumens zu einer Ausbildung von Deckschichten 
kommt Beim nachfolgenden Austritt aus dem Austrittsspalt 
erfolgt dann ein Aufschaumen des Kunststoffes, wobei je- 
doch die Deckschichten das Treibmittel im Schaumkern 
festhalten, so daB es zu einem intensiven inneren Aufschau- 
men der Bahn kommt. Es konnen somit stark aufgeschaumte 
Materialien hergestellt werden. Zusatzlich verhindem die 
Deckschichten eine Wellenbildung in der Bahn, da eine 
Querexpansion nicht auftreten kann. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist das Walzenpaar als seitliche Abdichtung beidseitig 
mit je einem als Schmelzedichtung wirkenden Dichtge- 
winde versehen. Das Dichtgewinde kann entweder als 
Ruckfbrdergewinde fur die extrudierte Schmelze oder aber 
als Dichtgewinde einer aktiven Schmelzedichtung wirksam 
sein, wobei dann im Dichtgewinde ein Dichtmittel von au- 
Ben zugefuhrt wird. Das Dichtgewinde stellt sicher, daB 
wahrend des Betriebs der Breitschlitzdiise kein Druckabfall 
vor dem Austrittsspalt erfolgt. 

Im Rahmen der Erfindung kann es auBerdem vorgesehen 
sein, daB die Walzen des Walzenpaar es kegelstumpfformig 
ausgebildet und axial gegeneinander verschiebbar sind. Eine 
derartige Ausbildung der Walzen ermoglicht es, durch 
axiales gegenseitiges Verschieben die Dicke des Austritts- 
spaltes einzustellen. Die axiale Verstellung der Walzen wird 
insbesondere auch durch das erfindungsgemaB vorgesehene 
Dichtgewinde ermoglicht. 

In der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel dargestellt 
und wird im folgenden naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Querschnitt durch eine Breitschlitzdiise in 
schematischer Darstellung; 

Fig, 2 eine Draufsicht auf die Breitschlitzdiise gemaB Fig. 

i j 

Fig. 3 eine Frontansicht eines Walzenpaares der Breit- 
schlitzdiise gemaB 
Fig. 1. 

In der Zeichnung ist mit 1 eine Breitschlitzdiise bezeich- 
net, in deren Einstromkanal 2 eine in einem Extruder aufbe- 
reitete, mit Treibmittel beladene Schmelze eingeleitet wer- 
den kann. In der Breitschlitzdiise 1 ist ausgangsseitig ein 
von zwei Walzen gebildetes Walzenpaar 3 angeordnet, das 
einen Austrittsspalt der Breitschlitzdiise 1 bildet. 

Wie aus den Fig. 2 und 3 ersichtlich, sind die Walzen des 
Walzenpaares 3 seitlich mit je einem Dichtgewinde 5 verse- 
hen. Die Dichtgewinde 5 sind in ihrem Dichtbereich in an 
sich bekannter Weise von Ausnehmungen im Gehause der 
Breitschlitzdiise 1 dicht umschlossen. Im Ubrigen sind die 
Walzenpaare 3 in der Breitschlitzdiise 1 in Lagern 6 gehal- 
ten. Die Walzen des Walzenpaares 3 konnen sowohl zylin- 
drisch als auch wie in der Fig. 3 der Zeichnung dargestellt, 
in ihrem den Austrittsspalt 4 bildenden Bereich kegel- 
stumpfformig ausgebildet sein. Die kegelstumpfformige 
Ausbildung der Walzenpaare 3 ermoglicht es, durch eine 
axiale Verstellung der Walzen des Walzenpaares 3 die Dicke 
des Austrittsspaltes 4 zu verandern und an die Erfordernisse 
der Extrusion anzupassen. Die Walzen der Walzenpaare 3 
sind im ubrigen mit einem zentralen Kanal 7 versehen, in 
den ein Kiihlmittei bzw. ein Temperiermittel eingeleitet wer- 
den kann. 

Die uber den Einstromkanal 2 in die Breitschlitzdiise 1 
eingeleitete treibmittelhaltige Schmelze gelangt in der Breit- 
schlitzdiise 1 an die Innenseite der rotierenden Walzen des 
Walzenpaares 3. An der Walzenoberflache erfolgt dann auf- 
grund der Abkiihlung eine Ausbildung verdichteter Deck- 
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Kunststoffschmelze. Die Rotation der Walzen des Walzen- 
paares 3 bewirkt, Stagnieren die anliegenden Deckschichten 
der Schmelze zusammen mit dieser durch den Austrittsspalt 
4 ausgetragen werden, ohne daB es hier zu einern Anfrieren 5 
von Schmelze kommt. Es werden so friihzeitig Deckschich- 
ten ausgebildet, die den Austrittsspalt 4 ohne Schadigung 
passieren und beim nachfolgenden Austreten aus dem Aus- 
trittsspalt 4 den vorteilhaften Effekt besitzen, daB beim Auf- 
schaumen der Schmelze das Treibmittel nicht aus der Bahn to 
entweichen kann. Es kommt somit zu einem intensiven in- 
neren Aufschaumen der Bahn, also dafi sich insgesamt ein 
optimal aufgeschaumtes Produkt ergibt. Die Deckschichten 
verhindern zusatzlich eine Wellenbildung in der aufge- 
schaumten Bahn, da eine Querexpansion unterdriickt wind. 15 

Die an den Walzen des Walzenpaares 3 angeordneten 
Dichtgewinde 5 verhindern einen Druckabbau vor dem Aus- 
trittsspalt 4 der Breitschlitzduse 1. Die im Gehause der 
Breitschlitzdiise 1 vorgesehene Aufhahme 8 wird im Be- 
reich des Dichtgewindes 5 sicher abgedichtet. Alternativ ist 20 
es moglich, dem Dichtgewinde 5 in an sich bekannter Weise 
riickseitig abdichtende Schmelze zuzufuhren. 



1. Breitschlitzduse (1) zur Herstellung von Bahnen aus 
einem geschaumten Kunststoff, in die in einem Extru- 
der unter erhohtem Druck plastifizierter und mit einem 
Treibmittel beladener Kunststoff eintritt und durch de- 
ren Austrittsspalt (4) der Kunststoff aufschaumend ex- 30 
trudiert wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Aus- 
trittsspalt von einem in der Breitschlitzduse (1) seitlich 
abgedichtet gelagerten Walzenpaar (3) gebildet ist. 

2. Breitschlitzduse (1) nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Walzenpaar (3) als seitliche Ab- 35 
dichtung beidseitig mit je einem als Schmelzedichtung 
wirkenden Dichtgewinde (5) versehen ist, das entwe- 
der als Ruckfbrdergewinde oder als Dichtgewinde ei- 
ner aktiven Schmelzedichtung wirksam ist. 

3. Breitschlitzduse (1) nach Anspruch 1, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, daB die Walzen des Walzenpaares (3) ke- 
gelstumpfformig ausgebildet und axial gegeneinander 
verschiebbar sind, derart, daB die Dicke des Austritts- 
spaltes (4) einstellbar ist. 
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The invention relates to a slot die (1) for producing webs of a foamed plastic material. A plastic material 
which has been plasticised at elevated pressure and loaded with a blowing agent is introduced into said 
slot die in an extruder and extruded by foaming through the die gap (4) of the slot die. The invention is 
characterized in that the die gap (4) is formed by a pair of rollers (3) mounted in a laterally sealed 
manner in the slot die (1). In this way outer layers are already advantageously formed ahead of the die 
gap (4) before the start of foaming. 
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